
Unser Know-How. IHr VorsprUng

Masse mit Klasse!
SÜSSWARENHERSTELLER MANNER SETZT BEI 
DER ERZEUGUNG VON WAFFELFÜLLE AUF DAXNER 
MASSEAUFBEREITUNG
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Vier Lagen leckere Streichmasse zwischen fünf Lagen knuspriger Waffel. Das ist das Erfolgs- 
geheimnis der kultigen, in rosarote Folie verpackten Manner Schnitte.1898 erstmals urkundlich 
erwähnt, war sie die Grundlage für den unvergleichlichen Erfolg der heutigen Manner AG. Die 
Waffelprodukte sind nach wie vor deren wichtigster Geschäftsbereich, die Produktion selbst hat 
das österreichische Vorzeigeunternehmen auf den Standort Perg konzentriert. Neben dem welt-
weit größten Waffelbackofen sorgt hier durchdachte Technik vom Schüttgut-Spezialisten Daxner 
für Geschmack: Eine individuell auf Manner zugeschnittene Anlagenlösung erzeugt Streichmasse 
mit Klasse.
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3D-Darstellung der Waffelfülle-Aufbereitungsanlage
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Schmecken sollen sie wie per Hand ge-
macht, erzeugt werden sollen sie jedoch 
nach Maßgabe überdurchschnittlich ho-
her Wirtschaftlichkeit: Die Anforderung 
nach feinem Geschmack und kosten-
günstiger Massen-Erzeugung erfordert 
in der industriellen Fertigung von Süß-
waren einen Spagat. Lösbar ist dieser 
nur durch hochwertige Produktionsan-
lagen, die eine hohe Produktqualität bei 
niedrigen Stückkosten ermöglichen.
 
Beispielhafte Anlagenlösung

Der Manner AG ist dies am Standort 
Perg bestens gelungen, so setzte der 
österreichische Lebensmittelkonzern 
bei seiner Produktions-Ausstattung auf 
bewährte Partner. Mit der Planung, Lie-
ferung und Montage der Aufbereitungs-
anlage für Streichmasse beauftragte 
das Unternehmen die Firma Daxner 
Schüttgut-Technologie aus Wels, mit 
der Manner seit 20 Jahren zusammen-
arbeitet. Im Jahr 2005 entstand auf ei-
ner Fläche von über 400 Quadratmetern 
- über zwei Stöcke hinweg - in einem 
eigens dafür vorgesehenen Gebäude-
trakt eine wegweisende Anlagenlösung, 
die sich seit einem Jahr erfolgreich und 
zur vollsten Zufriedenheit des Kunden 
im laufenden Betrieb bewährt.

Manner mag man eben!

Neben den legendären Manner Schnit-
ten ist die Manner AG mit Sitz in Wien im 
deutschsprachigen Raum für Produkte 
wie Casali Rum-Kokos-Kugeln, Ildefon-
so Nougatwürfel oder Napoli Dragee 
Keksi bekannt. Vertrieben werden diese 
heute weltweit, produziert werden sie 
an den drei österreichischen Standor-
ten Wien, Wolkersdorf und Perg. Groß 
wurde das Traditions-Unternehmen da-
bei durch die „Original Manner Neapoli-
taner Schnitten“, die durch die charak-
teristische rosarote Packung und den 
Werbespruch „Manner mag man eben“ 
zu großer Popularität kamen.
 
Ausbau Standort Perg

Der Stellenwert der Waffelprodukte ist 
nach wie vor ungebrochen groß, erzeugt 
werden sie am Standort Perg in Ober-
österreich, in dessen Ausbau in den 
Jahren 2004 bis 2006 rund 15 Millionen 
Euro investiert wurde. In einem ers-
ten Schritt wurde hier der weltgrößte 
Waffelbackofen etabliert, der über eine 
Kapazität von 8.000 Tonnen Waffeln 
pro Jahr verfügt. Um dem damit ver-
bundenen, gestiegenen Kapazitätsbe-
darf an Streichmasse nachzukommen, 

entschied sich Manner für eine neue 
Streichmasseanlage, die das hohe ver-
fahrenstechnische Wissen von Daxner 
Schüttgut-Technologie widerspiegelt.
 

Exakte Dosierung der Chargenkomponenten durch  

Dosierschnecken in die Behälterwaagen und pneumatische 

Zuführung in den Dissolver-Mischer
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Stimmiges Anlagenkonzept

So überzeugt die Anlage, die von der 
Lagerung über die Förderung, Dosie-
rung und Verwiegung bis zum Mischen 
der fertigen Streichmasse sämtliche 
Produktionsschritte abdeckt, als stim-
mige Gesamtlösung. Hohe Leistungs-
fähigkeit, beste Bedienungsfreundlich-
keit, einfache Reinigungsmöglichkeit 
sowie ein nicht zuletzt ausgezeichnetes 
Kosten-Nutzen-Verhältnis gehören zu 
den Vorzügen.

 

Technik für Leistungsfähigkeit und 
Leistbarkeit

„Technik ist für uns kein Selbstzweck, 
sondern Mittel zum Zweck“, kommt 
Firmeninhaber Ing. Johann Daxner 
dabei zu einem wesentlichen Punkt. 
„Anstelle eines technischen Overkills, 
der eine Anlage nur unnötig verteuert, 
setzen wir auf intelligente Technik, die 
Probleme beseitigt, ohne dabei An-
schaffungs- und Produktionskosten 
explodieren zu lassen. Unsere Stärke 
besteht darin, durch verfahrenstech-
nisches Wissen Anlagenlösungen zu 
entwickeln, die überdurchschnittlich 
leistungsfähig und gleichzeitig leistbar 
sind. Mit diesem Ansatz vor Augen ha-
ben wir uns auch an die Planung der 
Masseaufbereitungsanlage für Manner 
gemacht.“
 
Unterschiedlichste Schüttgut-
Eigenschaften

Das Daxner Engineering Team hat da-
bei ganze Arbeit geleistet, um aus den 
vielen verschiedenen, flüssigen und 
festen Zutaten wie Milchpulver, Zucker,  
Pflanzenfetten und Aromastoffen äu-
ßerst rationell eine leckere Streich-
masse werden zu lassen. Wohlge-
merkt kommen hierbei Komponenten  
zusammen, die sich durch ihre un-
terschiedlichsten Eigenschaften wie 
Fließprofil, Klebrigkeit oder Form stark  

unterscheiden. Ihr Handling stellt daher 
eine entsprechend große Herausfor-
derung an die zum Einsatz gelangende 
Schüttgut-Technologie dar.
 
Förderluft getrocknet und gekühlt

Zur Verarbeitung der Feststoffe stehen 
zwei kombinierte Aufgabestationen zur 
Verfügung, die wahlweise mittels BIG-
BAG oder Säcken beschickt werden 
können. Eine jeweils eingebaute Kon-
trollsiebmaschine sorgt dafür, dass 
keine ungewollten Fremdkörper in die 
Produktion gelangen. Mittels pneu-
matischer Druckförderanlage gelan-
gen die einzelnen Komponenten in die  
insgesamt 12 Tages-Silos, die ein  
Volumen von je vier Kubikmetern 
aufweisen. „Der Clou dabei: Die Förder- 
luft selbst ist konditioniert d.h. 
getrocknet und gekühlt. Luftfeuchtig-
keit und Temperatur sind damit genau 
auf die Schüttgut-Charakteristiken 
abgestimmt. Damit verhalten sich die 
Komponenten stabil, Milchpulver bei-
spielsweise schmilzt nicht, Zucker 
beginnt nicht zu kleben“, kommt DI 
Christian Daxner zu einem kleinen 
Engineering-Detail mit großer Wirkung.
 
Wiegenachbehälter verdoppelt 
Leistung
Von den Tages-Silos werden die Char- 
genkomponenten mittels Dosierschne-
cke exakt in je drei Behälterwaagen  
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Aufgabestation für die Produktaufgabe von 

Sackwaren und Big-Bags sowie die pneumatische 

Förderung in den zugehörigen Tagessilo
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dosiert, wonach sie in eigene Waage-
nachbehälter gelangen. „Diese dienen 
der Optimierung der Anlagenleistung“, 
weist er auf die nächste verfahrens-
technische Finesse hin. „Indem die 
komplette Charge auf einmal entleert 
wird, stehen die Behälterwaagen sofort 
wieder für den nächsten Wiegeprozess 
zur Verfügung. Konkret  bedeutet das 
eine Verdopplung der Anlagenleistung.“
 
Fest- und Flüssigkomponenten 
werden zur fertigen Masse

Die fertig dosierten und verwogenen 
Chargen werden darauf pneumatisch 
zum Dissolvermischer gefördert. Bevor 
allerdings der Mischvorgang durchge-
führt wird, werden sie durch die noch 
ausstehenden Flüssigkomponenten wie 
Aromastoffe ergänzt. Diese werden aus 
Außensilos, Transportcontainern und 
Fässern über beheizbare Rohrleitun-
gen und Pumpengehäuse zu eigenen 
Flüssigdosiergeräten verbracht, von 
wo sie weiter direkt in den Dissolver-
mischer kommen. Für Komponenten, 
die der Charge nur in Kleinstmengen 
hinzugefügt werden, stehen weiters Mi-
krodosiergeräte zur Verfügung, die aufs 
Gramm genau zu dosieren vermögen. 
Ist die Charge vervollständigt, so wer-
den die Fest- und Flüssigkomponenten 
zu einer pastösen, pumpfähigen Masse 
verarbeitet, die in Vorratstanks mit je 
15 Kubikmeter Volumen gelagert und 

von dort der Produktion zugeführt wird.
 
Hohe Flexibilität für sortenreinen Ge-
schmack

Pro Stunde können mit der Daxner 
Streichmasseanlage bis zu 4.500 kg 
Waffelfülle erzeugt werden. Neben der 
hohen Leistungsfähigkeit besticht die 
Anlage auch durch erstklassige Flexibi-
lität: So werden täglich Streichmassen

unterschiedlichster Rezepturen und 
Sorten hergestellt, wobei aufgrund der 
hohen Qualitätsanforderungen jegli-

che Geschmacksverschleppung voll-
kommen ausgeschlossen sein muss. 
Ob Haselnuss, Erdbeere, Zitrone oder 
Vanille: Sämtliche Streichmassen 
müssen durch einwandfreien, absolut 
sortenreinen Geschmack überzeugen, 
wodurch höchste Anforderungen an 
Hygiene und Reinigungsfreundlichkeit 
zu erfüllen sind. Die Tagessilos sind da-
her rund ausgeführt, die Transportluft 
getrocknet und gekühlt, so dass keine 
Rückstände zurückbleiben. Darüber hi-
naus ist die gesamte Anlage im Werk-
stoff Edelstahl rostfrei 1.4301 gefertigt, 
wobei Daxner mit der seit einem Jahr 
bewährten NIROPUR-Fertigungshalle 
über einen eigenen, abgeschlossene 
Produktionsbereich für Edelstahl-An-
lagen verfügt.
 
Lückenlose Rückverfolgbarkeit

Die Anlagensteuerung inklusive Dosier- 
und Wiegesteuerung erfolgt mittels 
Speicherprogrammierbarer Steuerung 
(SPS) und Visualisierung, was eine lü-
ckenlose Rückverfolgbarkeit aller 
Komponenten, die gerade im Falle von 
Süßwaren wie den Manner Schnitten 
wichtig ist, sicherstellt. Die Streich-
masseanlage selbst erfülltt sämtliche 
Anforderungen hinsichtlich HACCP und 
IFS Standards und ist entsprechend 
ATEX / VEXAT ausgeführt.
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Tagesbehälter zur Vorlage von Komponenten wie 

Milchpulver, Kakaopulver, Zucker etc. werden 

pneumatisch, unter Verwendung von gekühlter 

und getrockneter Förderluft beschickt



Bestens bewährt in der Praxis

Seit etwas mehr als einem Jahr voll 
in Betrieb, hat sich die Masseaufbe-
reitungsanlage nicht nur am Reißbrett 
bzw. Planungsprogramm, sondern 
auch in der Praxis bestens bewährt. 
„Wir haben uns bei dem für uns strate- 
gisch wichtigen Projekt für Daxner 
Schüttgut-Technologie entschieden, 
weil wir aufgrund der jahrelangen, gu-
ten Zusammenarbeit darauf vertrauen 

konnten, eine Top-Anlage zu einem 
ausgezeichneten Preis-Leistungs-Ver-
hältnis zu bekommen. Bestätigt sahen 
wir uns auch durch die Dimension und 
Professionalität der Anlagenlösungen, 
die Daxner in den letzen beiden Jah-
ren für Backaldrin und Almi umgesetzt 
hat. Unsere Erwartungen haben sich 
tatsächlich voll erfüllt, unsere Bilanz 
nach einem Jahr laufenden Betriebs: 
Das Team von Daxner hat die gestell-
te Aufgabe mit viel Souveränität und 
erstklassiger, technischen Kompetenz  

erfolgreich in Angriff genommen. Wir 
sind mit unserer neuen Streichmas-
seanlage rundum zufrieden“, so  Herr 
Reinhard Gassner, der Betriebsleiter 
des Manner Standortes Perg.
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www.daxner.com

Daxner gmbH 
Vogelweiderstraße 41
4600 Wels/Austria

Tel.: +43 / 7242 / 44 227-0
Fax: +43 / 7242 / 44 227-80
office@daxner.com


